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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Wabenstruktur und Vorrichtung zu deren Herstellung 

® Es sind im Stand der Technik Wabenstrukturen fur 
transparente Warmedammungen mit mehreren uberein- 
ander angeordneten, miteinander verbundenen, licht- 
durchlassigen Folienstreifen bekannt, wobei die verwen- 
deten Folienstreifen so diinn und flexibel bemessen sind, 
daft ein dreidimensionaler Aufbau einer Warmedam- 
mung mit derartigen Strukturen ohne weitergehende 
technische Hilfsmittel beispielsweise in Form von Auf- 
hangungen nicht moglich ist. Diesen Nachteil soli die er- 
findungsgemafce Gestaltung der gattungsgemaSen Wa- 
benstruktur beseitigen. Daruber hinauswird eine Vorrich- 
tung zur Herstellung einer erfindungsgemafcen Waben- 
stru ktu r vorgestel It. 

Dieeinzelnen Folienstreifen der Wabenstruktur weisen er 
findungsgemaft eine Wellenform mit U formigem Quer- 
schnitt von im wesentlichen rechtwinkelig zueinander an 
geordneten waagerechten und senkrechten Teilbereichen 
auf, wobei die Folienstreifen im Ubergangsbereich von 
waagerechten und senkrechten Teilbereichen der uber 
einander angeordneten Folienstreifen miteinander ver- 
schweifct sind. Die Vorrichtung zur Herstellung einer der- 
artigen Wabenstruktur weist einen SchweiRkopf mit meh 
reren im Abstand zueinander angeordneten, von senk- 
rechten und waagerechten Wandbereichen begrenzte 
Vorsprunge, bei denen im Kantenbereich der senkrechten 
und waagerechten Wandbereiche jeweils mindestens ein 
Heizdraht angeordnet ist, auf, wobei die Vorrichtung ei- 
nen kammartigen, aus einer Verbindungsbrucke und in 
horizontaler Querschnittsebene der Verbindungsbrucke 
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Beschrcibung 

Die vorliegende lirfindung betrifft einc Wabenstruktur 
rnit mehrcren iibcrcinandcr angeordneten, rnitcinandcr ver- 
bundcnen Folienstreifen sowic cine Vorrichtung zur Ilerslel- 
lung eincr derartigen Wabcnslruktur. 

Vorstehend beschriebene Wabenslrukturen rnit den gat- 
tungsgemaBcn Mcrkmalcn werden insbesondcrc aus trans- 
parentcn Folien bergestellt. Dcrartigc transparente Waben- 
slrukturen bezeichnct man ublicherwcise als transparente 
Warmedammung O^WT)) un d sctzl sie Liberal 1 dort ein, wo 
hohc Warrnedammwerte verbunden mit ho her optischer 
Transparcnz notwendig sind, wie dies bcispielsweise Fassa- 
densystcme mit transparcnter Warmedamniung, Verglasun- 
gen fur SonnenkolJcktorcn sowic Vcrglasungen fur Fabrik- 
gebaude, Gewachshauser, Tumhallen etc. sind. 

TWD-Strukturen fur die o.g. beispielhaften Anwen- 
dungsfallc sind in bisheriger Praxis industricll mit Hilfc von 
Bxtrusionsprozessen hergestellt worden. Hicrbei werden 
dunnwandige Kunststofirohrchcn mit Durchmesscm von ca. 
3,5 mm oder alternativ ein ca. 15 mm hohes Profil mit wa- 
benfbrmiger Struktur extrudiert, in einem zweiten Arbeits- 
schritt aufeinandcrgcbundelt und mit einem Hcizdraht auf 
die gewiinschtc Tsoiierungsdicke zerschnitten, wobci die 
Rohrchcn bzw. die Profile durch den SchncidprozcB an den 
Seitenflachen miteinander verklebt werden. lis entstehen so- 
mit kastenformige freistehende Kapillarstrukturen. Die Iix- 
trusionsprozesse zur Erzeugung cincr derartigen Kapillar- 
struktur verlangen eincn kleincn Kapillardurchmesser und 
relativ dicke Wandstarken von ca. 30 um, damit ein stabiles 
Gefuge realisiert werden kann. Aus dicsen Vorgaben rcsul- 
tiert ein relativ hoher Materialverbrauch und damit verbun- 
den ein hohes Gewicht derartiger Kapillarstrukturen. Nach- 
teilig ist daruber hinaus, daB durch den hohen Materialein- 
satz die Durchlassigkcit besonders fur diffus oder im Winkel 
einfallcndes dircktes Licht eingeschrankt ist. Daruber hin- 
aus wirkt sich als nachteilig aus, daB Reflektionen an der 
Schnittkante auftrctcn konncn, da diesc infolgc des Schnei- 
devorganges oft unsauber ist. 

Neben Strukturen von transparenten Warmcdammungen, 
wie sie oben beschrieben worden sind, sind in neuerer Zeit 
Strukturen bekannt geworden, bei denen dunnwandige 
Glasrohrchen so zwischen zwei beabstandet zueinander an- 
geordneten Glasscheibcn senkrecht zu den Scheiben ange- 
ordnet werden, daB sich einc isolicrendc Struktur zwischen 
den Glasscheiben ergibt. Derartige aus GlaskapiUaren beste- 
hende Strukturen sind zwar sehr temperatur- und witte- 
rungsbestandig, jedoch aufwendig in der HersteLlung und 
besitzen ebenfalls ein hohes Gewicht, was sich insbesondere 
fur den Einsatz bei Sonnenkollektoren nachteilig auswirkt. 

Daruber hinaus besteht die Moglichkeit, Waben strukturen 
fur transparente Warmedammung herzustellen, bei denen 
cinzclne Folienstrcifcn Schicht fur Schicht zwischen sehr 
diinnen Abstandhalterkaminen, welche /.urn Trennen der 
Folicn diencn, verschweiBt werden. Der SchweiBvorgang 
wird hicrbei so ausgefuhrt, daB jewcils zwei ubereinander- 
licgcnde Folicn versetzt zueinander miteinander verbunden 
werden. Die eigentlichc Wabenstruktur mit rautenformig ge- 
formten Zcllen entstcht erst dadurch, daB der geschweiBtc 
Folicnstapel an scinen linden auseinandcrgczogen wird, so 
daB sich die rautenformigc Struktur ausbildcn kann. Die 
Dicke der Struktur ergibt sich aus der Breitc der Folicnstrei- 
fen, die Hone aus der Anzahl der ubereinander angeordnetcn 
Folicn strei fen. /ur Aufspannung derartiger Strukturen sind 
also einc geeignetc Aufhangung mit einem Rahmcn bei- to 
spiclsweise aus Holz oder Metall, in den die Wabenstruktur 
eingehangt werden kann, notwendig. 

Das Herstellungsvcrfahren derartiger rautenfonniger Wa- 
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ben strukturen ist aufwendig, wobei daruber hinaus das Pro- 
blem besteht, die ubereinander gestapcl ten, miteinander ver- 
bundenen I'olien durch einc geeignetc Aufhangung in cine 
raumliche Form zu bringen. Dicser Vorgang laBt sich nur 
^ schwer automatisicren. 

Aufgabe der vorliegenden lirfindung ist es dahcr, eine 
Wabenstruktur sowie eine Vorrichtung zur Ilerstcllung einer 
derartigen Struktur zu schafTen, bei der die Nachteile vor- 
handener Strukturen beseitigt werden, die folglich ohne zu- 
10 satzliche MaBnahmen einc raumliche Ausdehnung besitzt 
und diese selbstandig beibchalt, die preiswert und cinfach 
herzustellen ist und gegenuber hcrkomrnlichen Strukturen 
entscheidende Gewichtsvorteile aufweist. 

I>iese Aufgabe wird in Verbindung mit den ObcrbegrifTs- 
merkiiialen erfindungsgcmaB durch die im kennzeichnenden 
Teil des Patentanspruches 1 angegebene technische Lehre 
gelost. Dabei wird den Folienstreifen ein U-formiger Quer- 
schnitt von rechtwinkelig zueinander angcordnctcn waagc- 
rechten und senkrechten Teilbereichen gegeben und die Fo- 
lienstreifen werden im Ubcrgangsbcreich von waagerechten 
und senkrechten Teilbereichen der ubereinander angeordne- 
tcn Streifen miteinander verbunden. Durch diese erfin- 
dungsgemaBe GestaJtung entstcht eine in sich stabile Wa- 
benstruktur, die ohne weitere MaBnahmen selbstandig frei- 
stehend ist und bei der die Figengcwichtskraftc der Struktur 
durch die erfindungsgemaB ubereinander angeordnetcn 
senkrechten Stege nach unten bis zur Standflache weiterge- 
leitct werden. Daruber hinaus lasscn sich Wabcnstrukturen 
mit speziell angepaBten Warmedammeigenschaften herstel- 
len, in dem man den Abstand der waagerechten bzw. senk- 
rechten Teilbereichc der U-fbrmigen wellenformigen Ge- 
stalt der ubereinander angeordneten Folienstreifen entspre- 
chend variiert. Je enger die Abstandc gehalten sind, desto 
besser werden die dammenden Figenschaften der Gesamt- 
struktur. 

Weitere spezielle Gestaltungsmerkmale des Gegenstan- 
des der Frfindung ergeben sich aus den Merkmalen der Un- 
tcranspruchc 2 bis 4. 

Sollen die erfindungsgemaBen Waben strukturen insbe- 
sondere fur die oben erwahnte transparenten Warmedam- 
mung eingesetzt werden, so sind die Folienstreifen zweck- 
maBigerweise aus dure hsichti gem Material hergestellt. Fs 
besteht die Moglichkeit, die Verbindung zwischen den ein- 
zelnen wellenformigen Folienstreifen durch einen SchweiB- 
vorgang oder durch Vcrklcbung der Matcrialien herzustel- 
len. 

Im Anspruch 5 ist eine erfindungsgemaBe Vorrichtung of- 
fenbart, mit der durch eincn SchweiBvorgang eine freiste- 
hende erfindungsgemaBe Wabenstruktur mit den Merkma- 
len des Anspruches 1 hergestellt werden kann. Die Vorrich- 
tung weist einen SchweiBkopf mit mehreren, im Abstand 
zueinander angeordneten, von senkrechten und waagerech- 
ten Wandbereichen begrenzten Vorspriingen auf, bei denen 
in den Ubergangsbereichen der senkrechten und waagerech- 
ten Wandbereichc jeweils mindestens ein Heizdraht ange- 
ordnct ist. Daruber hinaus besitzt die Vorrichtung eincn 
karmnartigen, aus einer Verbindungsbrucke und in der hori- 
zontalcn Querschnittscbene der Verbindungsbrucke vorste- 
henden Gegenhalterhngem bestehenden SchwciBamboB, 
wobci der SchwciBamboB in horizontalcr Richtung und der 
SchweiBkopf in vcrtikalcr Richtung verfahrbar sind. 

Mit Hilfe dieser Vorrichtung laBt sich zum einen die cr- 
forderliche U-fbrmigc Wcllengestalt der Pblienstrcifen er- 
zeugen. Gleichzcitig kann mit der Vorrichtung an den Ver- 
bindungsstellen im Ubcrgangsbcreich von waagerechten 
und senkrechten Teilbereichen der cntsprechend geformten 
Folienstrukturcine SchweiBnaht zur Verbindung der Folien- 
streifen hergestellt werden. Mit der erfindungsgemaBen Vor- 
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richtung lassen sich insbesondere auch schr diinne I ; olien 
miteinandcr verbindcn, woraus sich fiir die cntstehendc Wa- 
benstruktur wiederum der Vorlcil groBer Transparenz und 
nicdrigcr Matcrialkostcn crgibt. lis lassen sich mit der Vor- 
richtung nicht nur transparente Folien, sondern alle Arten 
von Folienmatcrial miteinandcr verbindcn, einzigc Voraus- 
setzung ist die SchweiBbarkeit des Materials. 

Spcziellc vorteilhafte Ausgcslaltungen der crfindungsgc- 
rnaBen Vorrichtung ergeben sich aus den Mcrkmalen der 
nachgeordneten Vorricntungsanspriiche. 

lis hat sich insbesondere als zweckmaBig crwiesen, die 
Gcgenhalterfinger des SchweiBamboB mit einem hochtem- 
peraturbestandigen Material, vorzugsweise Teflon zu bc- 
schichtcn, so daB die SchwciBung auf einer weichen nach- 
giebigen Unterlagc stattfindet. 

Daruber hinaus ist es vorteilhaft, die Gcgenhalterfinger in 
ihrer Breitc geringfugig groBcr zu gestalten als die sich wah- 
rend des SchweiBvorganges gcgeniibcrliegend befindlichen 
Freiraume zwischen den Vorspriingen des SchweiBkopfes. 
Durch diese MaBnahrne ist gewahrleistct, daB sich auch bei 
einem geringfugigen Versatz zwischen Freiraumen und (^e- 
gcnhalterfingern des SchweiBamboB cine ausreichende Auf- 
lage- bzw. Andruckflache fiir den SchweiBvorgang der uber- 
einander angcordneten Folienstrcifen ergibt. 


fahigkeit der gesamlcn Wabenstruktur. Die Warmedammfa- 
higkeit laBt sich daruber hinaus dadurch variieren, daB die 
senkrechten Tcilberciche 4 und die waagercchten Teilberei- 
che 3 in ihrer GroBe unterschiedlich gestaltet werden. Fine 
5 Verkleincrung der Tcilbereich 3 und 4 bewirkt cine feinma- 
schigere Wabenstruktur, was zu einer Hrhohung der Isolier- 
fahigkeit Ictzterer fuhrt. 

Die erfindungsgemaBe Wabenstruktur erhalt durch die U- 
forrnige Gcstaltung der cinzelnen Folienstrcifen Ubergangs- 
10 oder Isckbcreiche 5 zwischen den senkrechten Teilbereichen 
4 und den waagercchten Teilbereichen 3 der Folienstrcifen. 
An diesen Ubergangsbercichcn 5 sind die ubereinandcr an- 
gcordneten Folienstrcifen I miteinandcr durch SchweiB- 
nahte 7 verbunden, die in der zeichnerischen Darstcllung zur 
15 Verdeutlichung als Punktc angedeutet sind und die die cin- 
zelnen Folienbahnen entlang ihrer gesamten 'liefe senkrecht 
zur Zeichenebene miteinandcr verbinden. Es entsteht eine 
Wabenstruktur, die ohnc wcitcre Hilfsmittcl wie Rahmen- 
konstruktionen, Aufhangungen oder dcrgleichen selbstandig 
20 einc dreidimensionale Gestalt einnimmt und behalt. Eine 
derartige Wabenstruktur kann in beliebiger GroBe, d. h. nur 
abhangig von der Breite und Lange der Folienstrcifen hergc- 
stellt werden und dann problemlos bcispielsweise fiir die 
oben beschriebenen Zwecke von warrnedammenden Struk- 


Finc vorteilhafte Ausgestaltung der crflndungsgcmaBen 25 turen eingesetzt werden. Anwcndungsgebict dcrartigcr er- 
Vorrichtung sicht daruber hinaus vor, die Heizdrahtc, die in findungsgemaBer Wabcnstrukturen ist insbesondere bei Ein- 
den Kantenbereichen der Vorspriinge des SchweiBkopfes sate von transparenten Folienstrcifen die Hrstellung von 
angeordnct sind, vorzuspannen. Dies kann bcispielsweise lichtdurchlassigcn Wanncdammungen (TWD), wie sie bei- 
durch eine seitlich des SchweiBkopfes angeordnete Spann- spielsweise fur Sonnenkollektorcn oder die Isolierung von 
vorrichtung geschehen. Die Vorspannung hat den Vorteil, 30 Gewachshausern eingesetzt werden. 

daB die sirh infoloe H^r AiifTiPi-7,.no H^r ^h w ^;RH™hto w . |)j e Verbindung der einzxjlnen Folienbahnen 1 an den mit 

7 gekennzeichneten Stellen ist durch Verklebung oder wie 
oben bereits beschricben durch Hrstellung einer quer zur Fo- 
lienbahn laufenden SchweiBnaht moglich. 

Im folgendcn wird bcispiclhaft einc Vorrichtung beschrie- 
ben, mit Hilfe der eine erfindungsgemaBe Wabenstruktur 
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daB die sich infolge der Aufheizung der SchweiBdrahte er- 
gebende Langendehnung aufgefangen wird und die Lage 
der SchweiBdrahte insbesondere im Kantenbereich der Vor- 
spriinge, in dem die VerschweiBung der ubereinander angc- 
ordneten Folienbahnen stattfindct, jederzeit korrckt bleibt. 

Um die rniteinander zu verschweiBenden Folienbahnen 
auf einfache Weisc in die erforderliche U-fbrmige Wellen- 
gestalt zu bringen, hat cs sich als zwcckmaBig crwiesen, 
zwischen den Vorspriingen des SchweiBkopfes, d. h. am 
Grunde der durch die Vorspriinge gcbildeten Nuten Saug- 40 
vorrichtungen anzuordnen, die vorzugsweise mindestens 
zwei am jeweiligen Nutgrund angeordnete Saugdiisen auf- 
weisen, die wiederum an eine Unterdruckabsaugleitung an 


unter Benutzung von SchweiBverbindungen zwischen den 
einzclncn Folienbahnen hcrgcstcllt werden kann. 

Die Fig. 2 zcigt einc Wabenstruktur 10 entsprcchend Fig. 
1, die durch Auflage weiterer Folienbahnen und deren Ver- 
schweiBung mit der bereits vorhandenen Wabenstruktur in 
ihrer Ilohe erganzt wird. Die in ihrer Gesamtheit mit 20 be- 
zeichnetc Vorrichtung zur Hrstellung der Wabenstruktur 10 
weist einen in Richtung des Pfeiles 30 in vertikaler Richtung 


geschlossen sind. Die Saugvorrichtung hat den Vorteil, daB 

die wcllenformigc Gestalt der Folienstrcifen ohnc zusatzli- 45 bewegbaren SchweiBkopf 22 auf. Der SchwciBkopf besteht 

che mechanische Mittel gehalten werden kann, was die Au- aus einer Traverse 23 und mehreren an der der Wabenstruk- 

tomation des gesamten Ilerstellprozesses zusatzlich erleich- tur zugewandten Seite angeordneten Vorspriingen 24. Die 

tert und somit die Produktion der freistchenden Wabenstruk- Vorspriinge 24 wciscn einen im wcscntlichcn quadratischen 

tur einfacher und kostengiinstiger gestaltet. Querschnitt mit senkrechten Wandbereichen 25 und waage- 

Im folgenden wird die erfindungsgemaBe Wabenstruktur 50 rechten Wandbereichen 26 auf. In den Kantenbereichen 27 


sowic cine Vorrichtung zur Herstcllung dieser Wabenstruk- 
tur anhand der bcigefugten Zeichnungen naher erlautert. Es 

zeigen: 

Fig. 1 einc erfindungsgemaBe Wabenstruktur in seitlicher 
Ansicht, 

Fig. 2 Seitenan sicht einer Vorrichtung zur Herstcllung der 
Wabenstruktur gcrnaB Fig. 1 , 

Fig. 3 Draufsicht entsprcchend der Kennzeichnung A/A 
in Fig. 2 auf die erfindungsgemaBe Vorrichtung aus Fig. 2. 
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arn Ubergang zwischen senkrechten und waagercchten 
Wandbereichen 25 bzw. 26 der Vorspriinge 24 verlaufen an 
den vorstehenden freien Enden Heizdrahte 31 die gesamte 
Kante des Vorsprunges 24 senkrecht zur Zeichenebene ent- 
lang. Die Heizdrahte 31 sind an den Seiten des SchweiBkop- 
fes nach oben gefuhrt und werden iiber eine Aufhangung 
/.urn benachbarten Kantenbereich geleitct. 

Die Aufhangung ist als Spannvorrichtung ausgefuhrt. 
Zugfedem 36 seitlich des SchweiBkopfes setzen die Heiz- 


Die in Fig. 1 dargestellte erfindungsgemaBe Wabenstruk- 60 drahtc untcr eine Vorspannung und gleichen Iiingcndehnun- 


tur wcist rnehrcrc, ubereinandcr angeordnete wcllenformigc 
Fblienstreifen 1 auf. Die Wellcnform der Folienstreifen 1 ist 
so gestaltet, daB jedcr Folienstrcifen wechselseitig geoffnet 
U-fonnige Bcreiche rnit waagercchten Teilbereichen 3 und 
senkrechten Teilbereichen 4 aufweist. Die Folienstrcifen bc- 
sitzen iiblicherwcise eine Tiefenausdehnung in Richtung 
senkrecht zur Zeichenebene von 3 bis 12 cm. Diese Tiefen- 
dimension ist abhangig von der gewiinschten Warmedamm- 
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gen der Heizdrahtc zum Bcispicl infolge Aufheizung aus. 
Als besonders kostengiinstige und praktische Ausfuhrungs- 
variante haben sich die in Fig. 2 schematisch dargestellten 
Schraubenfe<lem crwiesen. 

Unterhalb des SchweiBkopfes 22 befindet sich wahrend 
des SchweiBvorgangcs ein SchweiBamboB 32. Der 
SchweiBamboB besteht aus einer Verbindungsbriicke33 und 
in horizontals Querschnittsebene der Verbindungsbriicke 
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seitlich angcordnetcn Gcgcnhalterfingern 34. 

Wahrcnd des SchweiBvorganges sind die Gegenhaltcrfin- 
ger 34 jewcils gegenuber ciner sich /.wischen den benach- 
bartcn Vorspriingcn 24 ergebenden Lucke angcordnet. Die 
Breitc der Gcgcnhallcrfinger 34 ist gcringfugig groBer als 5 
dicjenige dcr Lucken /.wischen den Vorspriingcn 24, so daB 
sich selbst bei leichtcr Vcrschiebung der Gegenhalterfinger 
34 auf jeden Fall cine ausreichende Auflagcflaehe fur die in 
dem Kantenbercich 27 angcordnetcn Ilcizdrahtc 31 des 
SchweiBkopfcs ergibt. Darubcrhinaus sind die Kanten der JO 
Gegenhalterfinger 34 gcringfugig abgcsehragt, so daB cine 
besondcrs gutc Auflage fur die Ilcizdrahtc 31 gcgeben ist. 
Der SchwciBamboB ist in waagerechter Richtung, d. h. 
senkrecht /ur /eichenebenc in Richtung des Pfciles 35 be- 
wegbar. is 

/ur Durchluhrung cines einzelnen SchweiBvorganges 
wird dcr SchweiBkopf zunachsl in eine angehobenc Position 
gebracht. Danach wird cine zu schwciBcnde Folienbahn so 
in den SchwciBkopf cingelcgt daB die Folienbahn 1 die in 
Fig. 2 dargcstelltc wcllcntormige Gestalt annimmt. Der Bin- 20 
lcgeprozcB wird dadurch unterstuty.t, daB in den /.wischen 
den Vorspriingcn 24 angcordnetcn Zwischenraumcn 29 
Saugdiisen 40 angeordnct sind, die wicderum mit einer Un- 
tcrdruckabsauglcitung verbunden sind unddic untcrhalbdcs 
SchweiBkopfcs in Position gcbrachte Folienbahn in die Zwi- 25 
schenraume 29 bis zur Anlagc an die Absaugdiisen hinein- 
zichen. 

Gleichzcitig fahrt der AuiboB mit seinen Gegcnhalterfin- 
gcrn 34 von der Seitc in die hochstehenden Kammern der 
zulctzt geschweiBten Folienbahn dcr Wabenstruktur 10. :*o 
Sind die Gcgcnhakerfinger 34 vollstandig in die Kammern 
der obcrsten Folienbahn dcr Wabenstruktur 10 eingefahren, 
senkt sich dcr SchweiBkopf 22 auf den SchwciBamboB 32 
hcrab. Durch dicsc AbwarLsbewegung kommt die in dem 
SchwciBkopf cingclcgtc Folienbahn mit derjenigen F'olicn- 35 
bahn, in die die Gegenhalterfinger des SchwciBamboB ein- 
gefahren sind, zur Anlagc. Gleichzcitig kommcn die Kan- 
tenberciche 27 mit den dort angcordnetcn Ilcizdrahtcn 31 an 
den Gegenhalterfingern /ur Anlage und prcsscn die zwi- 
schcnliegenden bciden Folienbahncn zusammcn. 40 

Wahrcnd cxier nach der AbwarLsbewegung des SchweiB- 
kopfcs 22 werden die Ilcizdrahtc 31 kurzzeitig aufgeheizt, 
so daB sic bci Anlage des SchweiBkopfcs am SchwciBam- 
boB die fiir die Verbindung dcr Folienbahnen notwendige 
SchwciBtcmpcratur crrcicht haben. Nach kurzzcitigcr Prcs- 45 
sung der Folienbahnen werden die Saugdiisen 40 in den 
Zwischenraumcn 29 abgeschaltet und der SchweiBkopf in 
die angehobenc Position zuruckgefahren. Der SchwciBam- 
boB fahrt gleichzcitig seitlich aus der Wabenstruktur 10 her- 
aus und wird anschlieBend in den Zwischenraumcn der neu 50 
erstcllten Folienbahn durch seitliches Finschieben ncu pla- 
zicrt. Gleichzcitig wird in der angehobenen Position des 
SchweiBkopfcs cine neuc Folienbahn durch die Saugdiisen 
40 in die Zwi schenraume 29 /.wischen den Vorspriingcn 24 
des SchweiBkopfes eingc/ogen. Danach kann dcr SchweiB- 55 
vorgang fiir die nachstc Folienbahn in der bercits oben bc- 
schricbencn Art und Wcisc durchgefiihrt werden. 

Its hat sich als besondcrs praktisch erwiescn, innerhalb 
des Nutgrundcs dcr Zwischcnraume 29 mehrerc Saugdiisen 
40 ubcr die Brcite des SchweiBkopfcs 22 vcrtcilt anzuord- 60 
nen. Auf dicsc Wcisc ist ein gleichmaBigcr Kin/ich vorgang 
der zu schweiBcnden Folienbahn in die Zwischcnraume 29 
gewahrlcistct. In der Fig. 3 ist dcutlich zu erkennen, daB fur 
die dargcstelltc Brcite des SchweiBkopfcs 22 bci spiel sweise 
2 Saugdiisen 40 sich als ausreichend erwiescn haben. f>5 

Dariibcr hinaus hat es sich als vorteilhaft erwiescn, die 
Gcgenhalterfinger 34 des SchwciBambosses 32 mit einer 
diinnen nachgiebigen Schicht aus einem hoch tcmperaturbe- 
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standi gen Material, wic vor/ugsweise Teflon, zu beschich- 
len. Auf dicsc Wcisc werden Vcrklcbungsvorgangc vennic- 
dcn. Dariibcr hinaus findct die SchweiBung auf einer wei- 
chen Untcrlagc statt, was cine Quali tats vcrbessc rung der 
hergestclltcn SchwciBnahtc bewirkl. 

Bezugszeichenliste 

1 F'olienstreifen 

3 waagerechter Teilbereich 

4 senkrechter leilbcreich 

5 Ubcrgangsbercich 
7 SchweiBnaht 

10 Wabenstruktur 
20 Vorrichtung 

22 SchwciBkopf 

23 Traverse 

24 Vorsprung 

25 senkrechter Wandbereich 

26 waagerechter Wandbereich 

27 Kantenbercich 

29 Zwischcnraum 

30 Pteil 

31 Heizdraht 

32 SchwciBamboB 

33 Verbindungsbriickc 

34 Gegenhalterfinger 

35 Pfeil 

36 Zugfeder 
40 Saugdiisen 

Patentanspriiche 

1 . Wabenstruktur mit mehrcrcn ubereinander angeord- 
netcn, mitcinandcr verbundenen Fblicnstreifcn, da- 
durch gekennzcichnet, daB die Folienstreifen (1) eine 
We lien form mit U-formigcm Querschnitt von im wc- 
scntlichcn rcchtwinkclig zucinander angcordnetcn 
waagcrechten und senkrechlcn Teilbereichen (3, 4) 
aufweisen und daB die Folienstreifen (1) im Ubcr- 
gangsbercich (5) von waagcrechten und senkrechten 
Teilbereichen (3, 4) dcr ubereinander angcordnetcn Fo- 
lienstreifen (I) miteinander verbunden sind. 

2. Wabenstruktur nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB die Folienstreifen (1) aus einem durch- 
sichtigen Material hergestellt sind. 

3. Wabenstruktur nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gc- 
kcnnzeichncL, daB die Folienstreifen mitcinandcr vcr- 
schweiBt sind. 

4. Wabenstruktur nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB die Folienstreifen (1) miteinander 
verklcbt sind. 

5. Vorrichtung zur Ilcrstcllung cincr Wabenstruktur 
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB sic cinen SchweiBkopf (22) mit niehre- 
rcn, im Abstand zueinandcr angcordnetcn, von senk- 
rechten und waagcrechten Wandbereichen (25, 26) be- 
grenzte Vorspriinge (24), bei denen im Kantenbercich 
(27) dcr senkax-hten und waagcrechten Wandbercichc 
(25, 26) jewcils rnindestens ein Heizdraht (31) ange- 
ordnct ist, und daB die Vorrichtung cinen kamrnartigen, 
aus ciner Verbindungsbriickc (33) und in horizon talcr 
Qucrschnittscbcne der Verbindungsbriickc (33) vorste- 
henden Cicgenhalterfingern (34) bcstchcndcn SchwciB- 
amboB aufweist, wobei dcr SchwciBamboB (32) in ho- 
rizontalcr Richtung und dcr SchwciBkopf (22) in vcrti- 
kaler Richtung verfahrbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
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/.eichnet, <iaB die (jegenhalterhnger (34) des SchweiB- 
arnboB (32) mil cinern hoch tcmperaturbeslandigcn 
Material, vor/ugsweise Teflon, ummantelt sind. 

7. Vorrichtung nach einem dcr Anspruche 5 oder 6, da- 
durch gelcenn/eichnet, daB die Gegenhalterfinger 34 in 5 
ihrer Breite geringfugig groBer sind, als die wahrend 
des SchweiBvorgangcs gcgenuberliegendcn, zwischen 
den Vorspriingen (24) des SehweiBkopfes (22) befind- 
lichen Zwischenraume (29). 

8. Vorrichtung nach cinern der Anspruchc 5 bis 7, da- 10 
durch gekenn/eichnet, daB die ITeizdrahtc (31) im Bc- 
reich der Vorsprunge (24) des SehweiBkopfes (22) 
durch mindestens eine Spannvorrichtung gehallcn sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, da- 
durch gekenn/eichnet, daB in den Zwischenraumen 15 
(29) zwischen den Vorspriingen (24) des SehweiBkop- 
fes (22) mindestens eine Saugvorrichtung angeordnet 
ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Saugvorrichtung mindestens eine 20 
zwischen den Vorspriingen (24) angeordnete Saugdiise 
(40) aufweisL, die an eine Unterdruckabsaugleitung an- 
schlieBbar ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB die Spannvorrichtung mchrcrc vorzugs- 25 
weise als Schraubenfedem ausgestaltete Zugfederele- 
mente aufweist. 
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